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(§)Tur mit Massivanleimer und deren Herstellung 

(S) Die Erfindung schafft eine Tur, welche zumindest einen 
Einieimer (3), eine Deckplatte (2), auf einer Turflache 
aufgebrachte Deckiage (4) sowie einen Massivanleimer (11) 
aufwelst wobei der Massivanleimer (11) mit elnem Rand (8) 
der Tur verbunden ist wobei zumindest eine Fuge (12) 
zwischen Deckplatte (2) und Einieimer (3) des Randes (8) 
uberdeckt, vorzugsweise uberfurniert ist. Weiterhin schafft 
die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der Tur, wobei 
dieses die folgenden Schritte aufweist: 

- Aufschichtung von mindestans einer Deckiage (4), einer 
Deckplatte (2) und einem Einieimer (3) zu einem Rohling (1), 

- Herstellung eines Verbundes des Rohlings (1) in einem 
Arbeitsgang und danach 

- Verbindung eines Massivanieimers (11) an den Rand (8) 
des Rohlings (1), der zumindest eine uberdeckte, vorzugs- 
weise uberfurnierte Fuge (12) zwischen der Deckplatte (2) 
und dem Einieimer (3) aufweist 

Die Erfindung vereinfacht die Herstellung einer Tur und 
erspart Zeit wahrend der Arbeitsvorgange durch Einsparung 
vor allem eines PreSvorganges mit den dazu notwendigen 
Vor- und Nachbearbeitungen bzw. -bereitungen. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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Beschreibung 

Die vorliegenden Erfindung betrifft eine Tiir sowie 
ein Verfahren zu ihrer Hersteilung, wobei die Tur aus 
mehreren Komponenten aufgebaut ist 

Eine Tur als solche kann aus Massivholz bestehen 
Oder aus verschiedenen Komponenten hergestelit sein. 
Letzteres ist beispielsweise in der DIN 68706 Teil 1 
dargestellt Eine libliche Verfahrensweise zur Herstel- 
lung einer solchen Tiir besteht darin, mehrere lose auf- 
einandergeschichtete Komponenten in einem Arbeits- 
gang zu einem Rohling zu verpressen und in einem wei- 
teren an einen Rand dieses Rohlings einen Massivanlei- 
mer anzufahren und zu verkleben. Danach werden 
Oberstande, welche sich beispielsweise aufgnmd des 
Verklebungsvorganges ergeben haben, beigeschliffen. 
Der Rohling mit Massivanleimer wird in einem nachsten 
Arbeitsgang mit einer Decklage versehen, oftmals also 
iiberfumiert oder foliert, und dann formatiert Dieses 
schlieBt auch das FSlzen sowie Profilieren ein. Nachfol- 
gende Arbeitsscfaritte wie Oberflachenbehandlungen 
und Bohren kdnnen in eventuell unterschiedlicher Rei- 
henfolge folgen. Zur Hersteilung einer aus einem Roh- 
ling entstandenen Tiir, welche aus mehreren Kompo- 
nenten besteht, werden bishcr zwei Arbeitsgange in ei- 
ner Presse benotigt: Zum Herstellen des Verbundes ei- 
nes Rohlings, sowie zum Oberfumieren des Rohlings 
mit angebrachtem Massivanleimer. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Tiir mit einem Massivanleimer zu schaffen, der einen 
sauberen AbschluB zu einer Furnierflache der Tiir hat 
und einen geringen Materialaufwand erfordert Weiter- 
hin soli ein Verfahren geschaffen werden, durch das eine 
solche Tiir mit geringem Arbeits- und Zeitaufwand her- 
stellbar ist 

Die Aufgabe wird gelost durch eine Tiir mit den 
Merkmalen des Anspruches 1 sowie durch ein Verfah- 
ren zur Hersteilung einer derartigen Tiir mit den Merk- 
malen des Anspruches 8. Weitere vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung ergeben sich aus den in den 
abhangigen Anspriichen offenbarten Merkmalen. 

Die Erfindung sieht vor, daB eine Tiir hergestelit wird, 
indem nach Aufschichtung von jeweils mindestens einer 
Decklage, einer Deckplatte und einem Einleimer zu ei- 
nem Rohling ein Verbund dieses Rohlings in einem ein- 
zigen Arbeitsgang geschaffen wird und danach eine 
Verbindung eines Massivanleimers zu einem Rand des 
Rohlings folgt, wobei dieser Rand zumindest eine iiber- 
furnierte Fuge zwischen der Deckplatte und dem Einlei- 
mer aufweist. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung wird 
anhand der folgenden Zeichnungen naher erlSutert Es 
zeigen: 

Fig. 1 einen geschichteten Rohling mit Furnier, 

Fig. 2 einen weiterbearbeiteten Rohling, 

Fig. 3 einen Rohling mit einem Massivanleimer, und 

Fig. 4 einen Rohling mit einem anderen Massivanlei- 
mer. 

Fig. 1 zeigt einen Rohling 1. Dieser Rohling 1 weist 
einen symmetrischen, schichtweisen Aufbau aus einer 
Deckplatte 2, einem Einleimer 3 und darauf wiederum 
einer Deckplatte 2 auf. Auf den beiden AuBenseiten der 
Deckplatten 2 sowie der AuBenseite des Einleimers 3 ist 
als Decklage Furnier 4 aufgebracht Das Furnier 4 ist 
wahrend eines PreBvorganges zur Hersteilung des Ver- 
bundes der Aufschichtung des Rohlings 1 gleichzeitig 
vollstandig auf die Seiten 5 der Deckplatten 2 mitaufge- 
bracht worden. Nachfolgende PreBvorgange sind damit 
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nicht mehr notwendig. Die AbmaBe der einzelnen Kom- 
ponenten des Rohlings, wie die Deckplatten 2 sowie der 
Einleimer 3, sind vorteilhafterweise vor dem Arbeits- 
gang etwas iibermaBig und werden nach dem Pressen 
5 soweit formatiert, daB eine weitere diesbezugliche Be- 
arbeitung entfallt. 

Fig. 2 zeigt den fumierten Rohling 1 aus Fig. 1. In 
einen Rand 8 des Rohlings 1 ist eine Nut 9 eingebracht, 
vorzugsweise eingeMst worden. Die Rander 6 der 
10 Deckplatten 2 sowie der Rand 7 des Einleimers 3 sind in 
einem Arbeitsgang mit dem Nuten iiberfumiert In die- 
ser giinstigen Ausgestaltung weist die Nut 9 eine stufige 
Form auf. Zum einen wird erreicht, daB die Nut 9 im 
Einleimer 3 eine Tiefe hat, die eine ausreichende Festig- 
15 keit bietet Zum anderen ist es durch die treppenartige 
Ausgestaltimg der Nut 9 moglich, ebenfalls Material aus 
der Deckplatte 2 auszusparen, so daB ein Absatz 10 
entsteht Dieser Absatz 10 ist einerseits als Anschlag fiir 
einen einbringbaren Massivanleimer 11 nutzbar, zum 
20 anderen wird zusammen mit dem eingebrachten Mas- 
sivanleimer 11 eine labyrinthartige Abdichtung der auf- 
einanderliegenden Flachen zwischen dem Rand 8 und 
dem Massivanleimer 11 geschaffen. Eine Abschirmung 
dieser Flachen, zum Beispiel gegen Feuchtigkeit, ist da- 
25 her nicht zwingend notwendig. Weiterhin stellt der Ab- 
satz 10 einen Sichtschutz dar. Ware dieser nicht vorhan- 
den, ware es fertigungstechnisch sehr aufwendig, einen 
paBgenauen AbschluB zwischen dem Massivanleimer 11 
und dem Rohling 1 herzustellen. Eine Weiterentwick- 
30 lung sieht vor, daB eine mehrstufige Nut eingefrast wird. 
Beispielsweise bei fehlerhafter Verleimung entsteht das 
Problem, daB eine Kante des Rohlings beim Nuten weg- 
bricht Durch Bearbeitung des Rohlings mit einem 
mehrteiligen Werkzeug in einem Arbeitsgang werden 
35 gunstige stufige Ausfrasungen vorgenommen, wodurch 
der Absatz 10 nur noch einer geringen Materialdicke 
bedarf, beispielsweise 1,5 mm. 

Fig. 3 zeigt einen Rohling 1, in den ein Massivanlei- 
mer 1 1 in die Nut 9 im Rand 8 eingesetzt ist Eine giinsti- 
40 ge Verbindung von beiden Bauteilen ergibt sich mittels 
eines Nut-Feder-Systemes und/oder Verleimung. Bei 
entsprechenden Fertigungstoleranzen kdnnen Nut und 
Feder so gestaltet werden, daB gewiinschte PaBstellen, 
wie PreBpassung oder Spielpassung, je nach Mdglich- 
45 keit der Bearbeitungsgenauigkeit oder Festigkeit ein- 
zelner Komponenten des Rohlings 1 wie Einleimer 3 
Oder Deckplatten 2 ausgewahlt werden konnen. Der 
Massivanleimer 11 weist vorteilhafterweise eine fertige 
Profilierung auf, so daB nachfolgende Bearbeitungen 
50 diesbezuglich entfallen konnen. Vorzugsweise besteht 
die Verbindung zwischen dem Rohling 1 und dem Mas- 
sivanleimer 11 aus einem verleimten Nut-Feder-System. 
Zur Verbindung von Rohling 1 und Massivanleimer 11 
aufgetragener uberschiissiger Leim wird in einer Ein- 
55 buchtung 14 aufgenommen, die von auBen bei der ferti- 
gen Tur nicht zu sehen ist Die Einbuchtung 14 kann sich 
im Massivanleimer 11 befinden, wie hier dargestellt Es 
ist aber auch moglich, diese in den Rohling 1 einzubrin- 
gen, beispielsweise gleichzeitig mit dem Arbeitsgang 
60 des Nutens. Da die Oberflache des Massivanleimers 11 
in einer gunstigen Ausgestaltung der des Furniers 4 ent- 
spricht welches sich auf dem Rohling befindet entfallen 
ansonsten notwendige Arbeitsschritte zur Oberflachen- 
anpassung. Neben einer Vereinfachung der Hersteilung 
65 bedeutet das auch eine Einsparung an Arbeitszeit und 
Kosten. 

Fig. 4 zeigt wiederum einen in einem Arbeitsgang 
hergestellten Rohling 1 mit Furnier 4 auf den Randem 
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und Seiten des Rohlings 1. Der Massivanleimer 11 sitzt 
in einer Nut 9, wobel die Feder 13 einen HakenfuB 
aufweist. 

Aufgrund dessen entsteht eine PreBpassung, die so- 
weit ausgelegt sein kann, daB ein zusatzliches V erleimen 5 
von Massivanleimer 11 und Rohling 1 entfailen kann. 
Der Massivanleimer 1 1 deckt eine Fuge 12, die zwischen 
der Deckplatte 2 und dem Einleimer 3 vorhanden ist, mit 
einer Profilseite ab. ErfindungsgemaB weist der Rohling 
1 nun auf seinem Rand 8 soweit Furnier 4 auf, daB die 10 
andere Fuge 12, die nicht durch den Massivanleimer 11 
abgedeckt 1st, auch nicht offen iiegt Dabei ist zu beriick- 
sichtigen, daB die Fuge 12 aufgrund der Bearbeitung der 
aufgeschichteten Deckplatte 2 und des Einleimers 3 
auch nur als StoB beider Komponenten voriiegen kann. 15 
Der Spalt der Fuge 12 ware dann praktisch nicht oder 
nur auBerst gering vorhanden. Das Furnier 4 wird vor- 
teilhafterweise an dem Rand 8 soweit hochgezogen, bis 
der herzustellende AbschluB mit einer Seite des ein- 
bringbaren Massivanleimers 11 erreichbar ist 20 

Die Erfindung vereinfacht die Herstellung einer Tur 
und erspart Zeit wahrend der Arbeitsvorgange durch 
Einsparung vor allem eines PreBvorgangs mit den dazu 
notwendigen Vor- md Nachbearbeitungen bzw. -berei- 
tungen. Es wird die Moglichkeit geschaffen, eine qualita- 25 
tiv unverandert gute Tiir kostengunstig und weniger 
arbeitsintensiv zu fabrizieren. 



Bezugszeichenliste 

1 Rohling 

2 Deckplatte 

3 Einleimer 

4 Decklage, Furnier 

5 Seite der Deckplatte 

6 Rand der Deckplatte 

7 Rand des Einleimers 

8 Rand des Rohlings 

9 Nut 

10 Absatz 

11 Massivanleimer 

12 Fuge 

13 Feder 

14 Ausbuchtung 



Patentanspruche 



30 



35 



40 



45 



1. Tiir mindestens aufweisend einen Einleimer (3), 
eine Deckplatte (2), auf einer Tiirflache aufgebrach- 

te Decklage (4), vorzugsweise Furnier, sowie einen 50 
Massivanleimer (11), dadurcfa gekennzeichnet, 
daB der Massivanleimer (11) mit einem Rand (8) der 
Tiir verbunden ist, wobei zumindest eine Fuge (12) 
zwischen Deckplatte (2) und Einleimer (3) des Ran- 
des (8) mit einer Decklage versehen ist 55 

2. Tiir nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Seite des Massivanleimers (11) eine Fuge 
(12) zwischen Deckplatte (2) und Einleimer (3) des 
Randes (8) iiberdeckt 

3. Tur nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB der gesamte Rand (8) mit einer Deck- 
lage versehen 1st insbesondere fumiert oder foiiert 
ist. 

4. Tiir nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Massivanleimer (11) an die Tur 55 
mittels Aussparung und passendem Gegenstiick 
verbunden isi insbesondere mittels Nut (9) und Fe- 
der (13). 
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5. Tiir nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tiir eine Nut (9), 
die vorzugsweise eingefrast ist, insbesondere eine 
stufige Nut, in dem Rand (8) aufweist, wobei in 
dieser eine Feder (13) des Massivanleimers (11) 
sitzt 

6. Tur nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Nut (9) liber 
jeweils einen Teil des Einleimers (3) und der Deck- 
platte (2) erstreckt 

7. Tiir nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet daB zwischen dem Roh- 
ling (1) und dem Massivanleimer (11) eine Einbuch- 
tung (14) vorhanden ist 

8. Tiir nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet daB der Massivanleimer 
(11) zumindest teilweise mit dem Rand (8) der Tur 
verklebt ist 

9. Verfahren zur Herstellung einer Tiir nach einem 
der Anspriiche 1 bis 8 mit folgenden Schritten: 

— Aufschichtung von mindestens einer Deck- 
lage (4), einer Deckplatte (2) und einem Einlei- 
mer (3) zu einem Rohling (1), 

— Herstellung eines Verbundes des Rohlings 
(1) in einem Arbeitsgang und danach 
— Verbindung eines Massivanleimers (11) an 
den Rand (8) des Rohlings (1), der zumindest 
eine iiberdeckte, vorzugsweise iiberfurnierte 
Fuge (12) zwischen der Deckplatte (2) und dem 
Einleimer (3) aufweist 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei Herstellung des Verbundes des 
Rohlings (1) mindestens zwei Seiten furniert wer- 
den. 

1 1. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet daB der Verbund des 
Rohlings (1) mittels Pressung hergestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet daB der Rohling (1) auf 
einen GroBteil der Abmai3e der fertigen Tiir forma- 
tiert wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB in den Rohling (1) ei- 
ne Aussparung eingebracht wird, vorzugsweise ei- 
ne Nut (9) eingefrast wird, insbesondere eine mehr- 
stufige, die zur Befestigung des Massivanleimers 
(ll)dient 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB die Aussparung in ei- 
nen Rand (8) des Rohlings (11) eingebracht wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet daB der 
Massivanleimer (1 1) mittels eines Nut-Feder-Syste- 
mes mit dem Rohling (1) verbunden wird. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Massivanleimer (11) mit dem Rohling (1) verleimt 
wird. 
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Abstract of DE 19620474 (A1) 

The door has an edge strip (3) and cover panel (2) 
which form the structure of a door, and on which a 
veneer (4) is applied. A solid edge bead (1 1) is 
attached to one edge (8) of the door, while at least 
one joint (12) is provided between the cover panel 
and edge strip. Preferably one side of the edge bead 
covers the Joint and the whole edge is covered with 
veneer or foil. The Joint between the edge bead and 
the door is preferably made by a key (13) and slot 
(9) arrangement. Also claimed is a method of 
manufacture of a door by production of the door 
blank in a single operation and then attaching the 
edge bead to the blank, having a Joint between the 
edge strip and the cover panel. 
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The available invention concerns a door as well as a procedure for its production, whereby the door from several components is 
developed. 

A door as such can consist of massif wood or be made of different components. The latter is for example in the DIN 68706 part of 1 
represented. A usual procedure for the production of such a door consists of injecting and starting several loosely one on the other- 
laminated components together in a processing step to a blank and sticking in of further to an edge this blank a massif edge band. 
Afterwards projections, which resulted for example due to the gluing procedure, become beige-sharpened. The blank with massif edge 
band is provided in a next processing step with a finish pass, uberfurniert often thus or formatted foil ore, and then. This includes also 
folding as well as forming. Following work procedures such as surface treatments and a boring can follow in possibly different order. For 
the production of a door, which consists of several components, developed from a blank, so far two processing steps in a press are 
needed: To manufacturing the group of a blank, as well as to over veneers of the blank with attached massif edge band. 

The task of the available invention is it to create a door with a massif edge band a clean conclusion to a veneer surface of the door and 
a small expenditure for material and supplies required. Further a procedure is to be created, by which such a door with small work and 
expenditure of time is producible. 

The task solved by a door with the characteristics of the requirement 1 as well as by a procedure for the production of a such door with 
the characteristics of the requirement 8. Further favourable arrangements of the invention result from the characteristics revealed in 
the dependent requirements. 

The invention plans that a door is manufactured, as after stacking up of at least in each case one finish pass, a cover plate is created 
and a Einleimer to a blank a group of this blank in only one processing step and afterwards a connection of a massif edge band to an 
edge of the blank follows, whereby this edge exhibits at least a uberfurnierte joint between the cover plate and the Einleimer. 

A favourable arrangement of the invention is details described on the basis the following designs. Show: 

Fig. 1 a laminated blank with veneer. 

Fig. 2 a further processed blank. 

Fig. 3 a blank with a massif edge band, and 

Fig. 4 a blank with another massif edge band. 

Fig. 1 shows a blank 1. This blank 1 exhibits a symmetrical, layer-wise structure from a cover plate 2, a Einleimer 3 and whereupon 
again a cover plate 2. On the two exteriors of the cover plates 2 as well as the exterior of the Einleimers 3 veneer 4 is applied as finish 
pass. The veneer 4 was along-applied at the same time during a Pressvorganges for the production of the group of stacking the blank 1 
up completely on the pages 5 of the cover plates 2. Following Pressvorgange are no longer necessary thereby. The dimensions of the 
individual components of the blank, like the cover plates 2 as well as the Einleimer 3, are favourable-prove before the processing step 
^ somewhat excessively and after pressing are so far formatted that a further relevant treatment is void. 

Fig. 2 shows the furnierten blank 1 from Fig. 1. Into an edge 8 of the blank 1 a groove 9 was brought, in-milled preferably. The edges 6 
of the cover plates 2 as well as the edge 7 of the Einleimers 3 are uberfurniert in a processing step with that slots. In this favorable 
arrangement the groove 9 exhibits a level form. On the one hand it is reached that the groove has 9 in the Einleimer 3 a depth, which 
offers a sufficient firmness. On the other hand it is possible by the stair-like arrangement of the groove 9 to likewise leave material 
blank from the cover plate 2 so that a paragraph 10 develops. This paragraph 10 is on the one hand as notice for a bring inable massif 
edge band 11 usable, on the other hand together with the brought in massif edge band 11 a labyrinth-like sealing of the lying on top of 
one another surfaces between the edge 8 and the massif edge band 11 is created. A screen of these surfaces, for example against 
humidity, is necessary therefore not compellingly. Further the paragraph 10 represents a Sichtschutz. If this would be missing, it would 
be technically very complex to manufacture a properly matching conclusion between the massif edge band 11 and the blank 1. An 
advancement plans that a multi-level groove is in-milled. For example during incorrect glueing the problem develops that an edge of 
the blank away-breaks with slots. By treatment of the blank with a multipart tool in a processing step favorable level reaming are 
made, whereby the paragraph 10 requires only a small material thickness, for example 1.5 mm. 

Fig. 3 shows a blank 1, into which a massif edge band 11 into the groove 9 in the edge 8 is inserted. A favorable connection of both 
construction units results by means of a groove feather/spring system and/or a glueing. With appropriate manufacturing tolerances 
groove and feather/spring s can be arranged that desired passport offices, as tight fit or clearance fit can be selected, depending upon 
possibility of the working accuracy or firmness of individual components of the blank 1 like Einleimer 3 or cover plates 2. The massif 
edge band 11 exhibits favourable-proves a finished shaping, so that following working on can be void in this connection. Preferably the 
connection between the blank 1 and the massif edge band 11 consists 11 surplus glue laid on by blank 1 and massif edge band of a 
glued groove feather system to the connection in a recessing 14 is taken up, which is not to be seen from the outside with the finished 
door. Recessing 14 can be in the massif edge band 11, as here represented. In addition, it is possible to bring in these into the blank 1 
for example at the same time with the processing step of the Nutens. Since the surface of the massif edge band corresponds 11 in a 
favorable arrangement to that of the veneer 4, which is on the blank, otherwise necessary work procedures are void for surface 
adjustment. Apart from a simplification of the Herstel also a saving at work time and costs means. 

Fig. 4 shows again a blank 1 with veneer 4, manufactured in a processing step, to the edges and sides of the blank 1. The massif edge 
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band 11 sits in a groove 9, whereby the feather/spring 13 exhibits a hook foot. 

Due to its develops a tight fit, which can be laid out so far that an additional glue from massif edge band 11 can be void and blank 1. 

The massif edge band 11 takes a joint off 12, which is present between the cover plate 2 and the Einleimer 3, with a profile side. The 
blank according to invention exhibits 1 now on its edge 8 so far veneer 4 that the other joint 12, which is not taken off by the massif 
edge band 11 lies also not openly. It is to be considered that the joint 12 can be present due to the treatment of the stacked up cover 
plate 2 and the Einleimers of 3 also only as impact both components. The gap of the joint 12 would be practically or only extremely 
small missing then. The veneer 4 favourable-proves pulled up at the edge 8 so far, until the conclusion with a side of the bring inable 
massif edge band, which can be manufactured, is attainable 11. 

The invention simplifies the production of a door and saves time during the jobs by saving above all a Pressvorgangs with the pre and 
reworks necessary for it and/or. - preparing. The possibility is created of producing a qualitatively invariably good door economically 
and less labor intensively. Reference symbol list 1 blank 

2 cover plate 

3 Einleimer 

4 finish pass, veneer 

5 side of the cover plate 

6 edge of the cover plate 

7 edge of the Einleimers 

8 edge of the blank 

9 groove 

10 paragraph 

11 massif edge band 

12 joint 

13 feather/spring 

14 projection 
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1. Door at least exhibiting a Einleimer (3)^ a cover plate (2), on a door surface applied finish pass (4), preferably veneer, as well as a 
massif edge band (11), by the fact characterized that the massif edge band (11) is connected to the door with an edge (8), whereby at 
least a joint (12) between cover plate (2) and Einleimer (3) of the edge (8) is provided with a finish pass. 

2. Door according to requirement 1, by the fact characterized that a side of the massif edge band (11) covers a joint (12) between 
cover plate (2) and Einleimer (3) of the edge (8). 

3. Door according to requirement 1 or 2, by it characterized that the entire edge (8) is provided with a finish pass, especially furniert or 
foil ore is. 

4. Tur according to requirement 1, 2 or 3, by it characterized that the massif edge band (11) is connected by means of recess and 
suitable counterpart to the door, in particular by means of groove (9) and feather/spring (13). 

5. Door after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the door a groove (9), which is preferably in-milled in 
particular a level groove, in the edge (8) exhibits, whereby in this a feather/spring (13) of the massif edge band (11) sits. 

6. Door after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the groove (9) extends over in each case a part of the 
Einleimers (3) and the cover plate (2). 

7. Door after one of the preceding requirements, by the fact characterized that between the blank (1) and the massif edge band (11) a 
recessing (14) is present. 

8. Tur after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the massif edge band (11) at least partly stuck together 
with the edge (8) of the door. 

9. Procedure for the production of a door after one of the requirements 1 to 8 with the following steps: 

- Stacking up of at least one finish pass (4), a cover plate (2) and a Einleimer (3) to a blank (1), 

- Production of a group of the blank (1) in a processing step and thereafter 

- Connection of a massif edge band (11) to the edge (8) of the blank (1), at least the covered, preferably uberfurnierte joint (12) 
between the cover plate (2) and the Einleimer (3) exhibits. 

10. Procedure according to requirement 9, by the fact characterized that on production of the group of the blank (1) at least two pages 
are furniert. 

11-proceeded in accordance with one of the requirements 9 or 10, by the fact characterized that the group of the blank (1) is 
manufactured by means of pressing. 

12. Procedure after one of the requirements 9 to 11, by the fact characterized that the blank (1) is formatted on a majority of the 
A top dimensions of the finished door. 

13. Procedure after one of the requirements 9 to 12, thereby is in-milled marked that into the blank (1) a recess is brought, preferably 
a groove (9), a multi-level in particular, which serves for the attachment of the massif edge band (11). 

14. Procedure after one of the requirements 9 to 13, by the fact characterized that the recess is brought into an edge (8) of the blank 

( 11 ). 

15. Procedure after one of the preceding requirements 9 to 14, by the fact characterized that the massif edge band (11) is connected 
by means of groove feather/spring of a system with the blank (1). 

16. Procedure after one of the preceding requirements 9 to 15, by the fact characterized that the massif edge band (11) with the blank 
(1) is glued. 
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